© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 



© Offenlegungsschrift 





® 



DE 198 02 739 A1 



® Int. Ci. 6 : 

B41 F 23/04 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



© Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



198 02 739.7 
26. 1.98 
29. 7.99 



O 

r 

c 

or 
C 

r- 
U 

C 



© Anrnelder: 

MAN Roland Druckmaschinen AG, 63075 
Offenbach, DE 



@ Erfinder: 

Wech, Erich, 86153 Augsburg, DE 

© Entgegenhaltungen: 



DE 

DE-PS 
DE-GM 
US 
US 



31 28 430 C2 
6 43 201 
18 73 638 
30 60 853 
30 56 593 



Die f olgenden Angaben sind den vom Anrnelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Kuhlvorrichtung in einem Falzaufbau und Kuhlverfahren 

@ GemaS der Erfindung wird ein Falzaufbau {100) ge- 
schaffen, in dem Bedruckstoffbahnen (1, 18) wirksam ge- 
kiihlt werden. Hierzu dienen als Kuhlwalzen ausgebildete 
Leitwalzen (2 bis 14, 19 bis 21, 24 bis 35) und/oderZugwal- 
zen (41 , 44 und 50). Alternativ oder in Verbindung mit den 
als Kuhlwalzen ausgebildeten Leitwalzen (2 bis 14, 19 bis 
21, 24 bis 35) oder Zugwalzen (41, 44 und 50) sind in dem 
Falzaufbau (100) Kuhlvorrichtungen (81 bis 83) vorhan- 
dcn, aus denen unter Druck stehende Kuhlluft auf die 
Oberflachen der Bedruckstoffbahnen (1 und 18) stromt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Falzaufbau in einer 
Rollenrotationsdruckmaschine mit Leitwalzen und Zugwal- 
zen zum Transport einer Bedruckstoffbahn. 

Aus der DE 31 28 430 C2 istbereits eine Rollenrotations- 
druckmaschine bekannt, bei der eine Bedruckstoffbahn aus 
einern Bahneinzugswerkeingezogen wird und nacheinander 
eine Mehrzahl von Druckwerken zum beidseitigen Bedruk- 
ken durchlauft. Die durch die Druckfarbe nasse Bedruck- 
stoffbahn wird anschlieBend in einem Trockner getrocknet. 
Danach erfolgt die Kiihlung in einem Kuhlwerk, worauf die 
Bedruckstoffbahn iiber einen Falzaufbau einem Falzapparat 
zugefiihrt wird, in dem sie in iiblicherweise geschnitten und 
gefalzt wird. 

Es hat sich gezeigt, daB die bedruckte Bedruckstoffbahn 
nach dem Verlassen des Kuhlwerks bis zum Eintrift in das 
Falzwerk die Tendenz hat, die Temperatur der umgebenden 
Raumluft anzunehmen oder wenigstens sich ihr anzunahern. 
Dies kann bei nicht oder bei nur ungenugend klimatisierten 
Drucksalen mit Raumtemperaturen oberhalb von 30°C da- 
zufiihren, daB die Bedruckstoffbahn ebenfalls Temperaturen 
oberhalb von 30°C annimmt. Wenn die Druckfarbe, bei- 
spielsweise eine sogenannte Heatsetfarbe, nach dem Verlas- 
sen des Trockners und des Kuhlwerks eine Temperatur von 
30°C oder eine noch h oh ere Temperatur annimmt, fuhrt dies 
dazu, daB die Farbpartikel der Druckfarbe wieder ange- 
weicht werden. Dies wiederum hat ein Abschmieren der 
Druckfarbe an Elementen des Falzaufbau s und des Falz- 
werks zur Folge. Ebenso konnen die aus der Bedruckstoff- 
bahn erzeugten Produkte, die gestapelt werden sollen, mit- 
einander verklebt werden, was zu einer erheblichen Beein- 
trachtigung der Druckqualitat fuhrt. 

Bei einem Falzaufbau in einer Rollenrotationsdruckma- 
schine der eingangs genannten Art ist es die Aufgabe der Er- 
findung, den negativen Begleiterscheinungen entgegenzu- 
wirken. 

Eine weitere Aufgabe besteht darin, sicherzustellen, daB 
keine Druckfarbe, insbesondere keine Heatsetfarbe, von der 
Bedruckstoffbahn entweicht. 

Diese Aufgabe wird, wie in den Patentanspriichen 1, 2 
und 8 angegeben, gelost. 

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den jewei- 
ligen Unteranspruchen. 

GemaB der Erfindung wird die Bedruckstoffbahn im Be- 
reich des Falzaufbaus soweit gekuhlt, daB ein Uberschreiten 
der vorgenannten kritischen Temperatur wirksam verhindert 
wird. 

Zum Kuhlen werden entweder die bereits ohnehin vor- 
handenen Leit- und Zugwalzen eingesctzt, ebenso lassen 
sich jedoch auch zusatzliche Kiihlelemcnte in den Falzauf- 
bau einbauen. Wenn der Falzaufbau einen Falztrichter auf- 
weist, kann auch dieser gekuhlt. werden. 

Nachstehend wird die Erfindung in Ausfiihrungsbeispie- 
len anhand der Zeichnungen nahcr erlaulert. Es zcigen: 

Fig. 1 einen Falzaufbau ini Langsschnitl, 

Fig. 2 eine Kiihlwalze im Querschnitt und 

Fig. 3 cine Kuhlvorrichtung mit Blaskasten im Langs- 
schnitt. 

Eine Rollenrotationsdruckmaschine, die beispielsweise 
so aufgebaut ist wie die aus der DE 31 28 430 C2 bckannte 
Rollenrotationsdruckmaschine, weist einen Falzaufbau auf, 
in den die Bedruckstoffbahn hincingefuhrt wird, nachdem 
sie vorher den Trockner und das Kuhlwerk durchlaufen hat. 

Die aus dem Kuhlwerk hcrauslretcnde Bedruckstoffbahn 
1 (Fig. 1) wird in einen Falzaufbau 100 hineingezogen, lauft 
innerhalb des Falzautbaus 100 iiber Umlenkwalzcn 2, 3, 4, 
5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14 und wird einem Wendestan- 
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genaufbau 15 mit Wende- und Versatzstangen 16, 17 zuge- 
. fuhrt. Im Falle des Vorhandenseins einer zweiten Bedruck- 
stoffbahn 18 wird diese ebenfalls iiber Leitwalzen 19, 20, 21 
sowie iiber Wende- oder Versatzstangen 22, 23 des Wende- 

5 stangenaufbaus 15 zugefiihrt. Uber weitere Leitwalzen 24, 
25, 26, 27, 28, 29 und 30 wird die Bedruckstoffbahn 1 einem 
Falztrichter 36 zugefiihrt. Die Bedruckstoffbahn 18 wird 
ebenfalls iiber Leitwalzen 31, 32, 33, 34, 35 dem Falztrich- 
ter 36 zugefiihrt. Zusatzlich zu den Leitwalzen 2 bis 14, 19 

10 bis 21 und 24 bis 35 sind weitere Walzen zur Einstellung des 
Langsregisters vorhanden, beispielsweise die Walzen 37, 38 
und 39, 40. 

Zugwalzen 41, 42, 43, 44 und 50 wirken jeweils mit An- 
driickwalzen 45, 46, 47, 48 und 50a zusammen, urn der Be- 

15 druckstoffbahn 1 bzw. 18 den notwendigen Bahnzug zu ver- 
leihen. Daruber hinaus sind Leitwalzenpaare mit einer ein 
Obermesser und einer weiteren ein Untermesser bildenden 
Walze vorhanden wie das Schneidwalzenpaar 49. Es dient 
dazu, die Bedruckstoffbahnen 1 bzw. 18 in Langsrichtung zu 

20 schneiden. 

Nachdem die Bedruckstoffbahnen 1 und 18 gemeinsam 
durch den Falztrichter 36 gefalzt worden sind, werden sie' 
ein Falzwerk 51 eingezogen, in dem sie in Querrichtung ge- 
schnitten und gefalzt werden. Der Falzaufbau 100 muB nicht 
25 notwendigerweise mit dem Falztrichter 36 ausgestattet sein. 
Dieser kann auch fehlen; in diesem Fall werden die Be- 
druckstoffbahnen 1 und 18 von der Zugwalze 50 und der zu- 
gehorigen Andruckwalze 50a unmittelbar zu dem Falzwerk 
51 gefuhrt. 

30 Um zu erreichen, daB sich die Bedruckstoffbahnen 1 und 
18, nachdem sie das Kuhlwerk verlassen haben, im Bereich 
des Falzaufbaus 100 nicht durch die Umgebungsluft auf 
eine Temperatur von beispielsweise mehr als 30°C oder so- 
gar mehr als 35°C erwarmen, sind erfindungsgemaB einige 

35 der Leitwalzen 2 bis 14, 19 bis 21 und 24 bis 35 oder minde- 
stens eine der Leitwalzen 2 bis 14, 19 bis 21 und 24 bis 35 
im Bahnverlauf der Bedruckstoffbahnen 1 und 18 als Kuhl- 
walzen ausgebildet. Beispielsweise konnen die Leitwalzen 
14 und 20 und die Leitwalzen 30 und 35 als Kuhlwalzen 73 

40 ausgebildet sein. Ebenso konnen auch die Zugwalzen 41 bis 
44, 50 entweder allein oder in Verbindung rnit den Andriick- 
walzen 45 bis 48, 50a als Kuhlwalzen ausgebildet werden. 
Auch die Wende- oder Versatzstangen 22, 23 des Wend f r 
stangenaufbaus 15 konnen als Kuhlwalzen 73 ausgebikk. - 

45 sein. 

Derartige als Kuhlwalzen ausgebildete Leit- oder Zug- 
walzen 2 bis 14, 19 bis 21 und 24 bis 35, 41 bis 44, 50 oder 
Andriickwalzen 45 bis 48, 50a sind aufgebaut wie eine an 
sich allgemein bekanntc Kiihlwalze. Beispielsweise ist aus 
50 der DE 29 27 198 A 1 der Aufbau einer Kiihlwalze bekannt. 
Vielfach wird das Kuhlmittel iiber eine Drehcinfuhrung in 
die Kiihlwalze hincingelcitet. 

In einem Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 2) ist cine Kiihlwalze 
63 dargestellt, in dercn linkem Wcllenzapfen 74 ein ZufluB- 
55 rohr 75 zur Zufuhrung des Kuhlmittels angeordnct ist. Die- 
ses stromt durch einen Zwischenraum 76 an der AuBcnseite 
des Zylinderkorpers 77 der Kiihlwalze 73 entlang und 
stromt aus einem AblluBrohr 78 im rechten Wcllenzapfen 79 
der Kiihlwalze 73 hcraus. Die Stromung des Kuhlmittels in- 
60 nerhalb des Zwischenraums 76 wird durch ein wendelfor- 
mig angeordneles Leitbleeh 80 beslimmt, durch das erreicht 
wird, daB das Kuhlmittel ebenfalls wcndelformig durch den 
| Zwischenraum 76 stromt. Hierdurch~wlrrt cm guier Warme- 
» iibergang zwischen der AuBenwand des Zylinderkorpers 77 
65 und dem Kuhlmittel in dem Zwischenraum 76 erreicht. 

Zusatzlich oder altcrnativ zu den als Kiihlwalzcn ausgc- 
bildetcn Leitwalzen und Zugwalzen sind Kiihlvorrichtungen 
81, 82 und 83 (Fig. 1) vorhanden. Sie sind vorzugsweise je- 
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weils beidseitig der Bedruckstoffbahnen 1 und 18 angeord- 
net. Jede der Kuhlvorrichtungen 81 bis 83 ist, wie in Fig. 4 
anhand der Kuhlvorrichtung 81 dargestellt, aufgebaut. Die 
Kuhlvorrichtung 81 weist vier Diisenbalken 84 bis 87 auf, 
die jeweils OfFnungen 88 bis 95 zum Austria von Kuhlluft 5 
aufweisen. Uber die Offnungen 88 bis 95 tritt Kuhlluft her- 
aus und kiihlt die Bedruckstoffbahn 1 beidseitig entlang ih- 
rer Oberflachen. 

GemaB der Erfindung wird ein Falzaufbau 100 geschaf- 
fen, in dem Bedruckstoffbahnen 1, 18 wirksarn gekiihlt wer- 10 
den. Hierzu dienen als Kuhlwalzen ausgebildete Leitwalzen 
2 bis 14, 19 bis 21, 24 bis 35 und/oder Zugwalzen 41, 44 und 
50. Alternativ oder in Verbindung mit den als Kuhlwalzen 
ausgebildeten Leitwalzen 2 bis 14, 19 bis 21, 24 bis 35 oder 
Zugwalzen 41,44 und 50 sind in dem Falzaufbau 100 Kuhl- 15 
vorrichtungen 81 bis 83 vorhanden, aus denen unter Druck 
stehende Kuhlluft auf die Oberflachen der Bedruckstoffbah- 
nen 1 und 18 stromt. 

Neben diesen MaBnahmen laBt sich zusatzlich auch durch 
die Druckluftzufiihrungen des Falztrichters 36 gekiihlte 20 
Druckluft auf die Bedruckstoffbahnen 1, 18 aufbringen, so- 
fern der Falztrichter 36 vorhanden ist. Ein derartiger Falz- 
trichter 36 mit Zuf uhrungen fur Druckluft ist bereits bekannt 
aus der DE44 35 528 Al. 

25 
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abgibt. 

9. Kuhlverfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bedruckstoffbahn (1, 18) auf eine 
Temperatur unterhalb von 30°C gekiihlt wird. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



1. Falzaufbau (100) einer Rollenrotationsdruckma- 
schine mit Leitwalzen (2 bis 14, 19 bis 21, 24 bis 35) 
und Zugwalzen 41 bis 44, 50) zum Transport einer Be- 30 
druckstoffbahn (1, 18), dadurch gekennzcichnet, daB 
die Leitwalzen (2 bis 14, 19 bis 21, 24 bis 35) oder die 
Zugwalzen (41 bis 44, 50) als von einem Kiihlmittel 
durchflossene Kuhlwalzen (73) ausgebildet sind. 

2. Falzaufbau (100) einer Rollenrotationsdruckma- 35 
schine mit Leitwalzen (2 bis 14, 19 bis 21, 24 bis 35) 
und Zugwalzen 41 bis 44, 50) zum Transport einer Be- 
druckstoffbahn (1, 18), insbesondere nach Patentan- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB langs der Be- 
druckstoffbahn (1, 18) mindestens eine Kuhlvorrich- 40 
tung (81 bis 83) angeordnet ist. 

3. Falzaufbau (100) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Kuhlmittel ein flussiges Medium 
oder gekiihlte Druckluft ist. 

4. Falzaufbau (100) nach Anspruch 2, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB das Kuhlmittel gekiihlte Druckluft 
ist. 

5. Falzaufbau (100) nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Falztrichter (36) vor- 
handen ist, aus dem gekiihlte Druckluft auf die Oberfla- . 50 
che der Bedruckstoffbahn (1, 18) zufiihrbar ist. 

6. Falzaufbau (100) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mit den Zugwalzen (41 bis 44, 50) 
ziisainmenwirkcnde Andriickwalzen (45 bis 48, 50a) 
cbenfalls als Kuhlwalzen (73) ausgebildet sind. 55 

7. Falzaufbau (100) nach einem der Anspruche 1 bis 6 
dadurch gekennzeichnet, daB Wendc- oder Versatzstan- 
gen (22, 23) vorhanden sind, die cbenfalls als Kuhlwal- 
zen (73) ausgebildet sind. 

8. Kuhlverfahren zum Kiihlen einer Bedruckstoftbahn 60 
(1, 18), die in Druckwcrken einer Rollenrotations- 
druckrnaschine, insbesondere einer Offsctdruckma- 
schine, bedruckt wird und damach cinen Trockner und 
ein Kuhlwerk durchlauft, wonach sic durch cinen Falz- 
aufbau (100) gefiihrt wird, wobei sie durch in dem 65 
Falzaufbau (100) vorgesehene Kuhlvorrichtungen (2 
bis 14, 19 bis 21, 24 bis 35; 41 bis 44, 50; 73; 81 bis 83) 
zusatzlich gekiihlt, wird, so daB sie keinc Druckfarbe 
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